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Equivalents: ; 
ABSTRACT: 

The invention relates to a process for applying layers of thermoplastic plastics or hot melt 
adhesives, in which the plastics or hot melt adhesive used is melted and then atomised and 
sprayed. Preferably the temperature of the molten plastics or hot melt adhesive is kept constant 
up to the moment of spraying. The apparatus for performing the process contains a heatable 
melting device for a plastics or hot melt adhesive, a heatable spray device having a nozzle, a 
heatable device for feeding the molten material into the spray device, a temperature measuring 
and control system and also control systems for the feed and delivery of the molten material and 
if necessary of the heated compressed gas. Two- or three-dimensional articles of any kind and 
shape can be provided by means of the invention with an external and/or internal, arbitrarily thick, 
uniform or patterned layer. 
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Pruf ungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen von Schichten aus thermoplastischen Kunststoffen oder 
HeiGschmelzklebstoffen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftragen von 
Schichten aus thermoplastischen Kunststoffen oder HeiB- 
schmelzklebstoffen, bei dem der eingesetete Kunststoff bzw. 
HeiBschmelzklebstoff aufgeschmolzen, dann zerstaubt und 
verspruht wird, Vorzugsweise wird die Temperatur des 
geschmolzenen Kunststoffs bzw. HeiBschmelzklebstoffs bis 
zum Moment seines VersprOhens Konstant gehaiten. Die 
Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens enthalt eine 
beheizbare Schmelzeinrichtung fur einen Kunststoff oder 
HeiBschmelzklebstoff, eine eine Duse aufweisende beheiz- 
bare Spruhvorrichtung, eine beheizbare Zufuhrvorrichtung 
des geschmolzenen Materials in die Spruhvorrichtung, etn 
TemperaturmeB- und Temperaturregelsystem sowle Regelsy- 
steme fur die Zufuhr und Abgabe des geschmolzenen Mate- 
rials und gegebenenfalls des erhitzten Druckgases. Durch die 
Erfindung lassen sich zwei- oder dreidimensionaie Gegen- 
stande beliebiger Art und Gestalt von auflen und/oder Innen 
mit einer beliebig starken gleichma^igen oder musterfbrmigen 
Schlcht versehen. (32 25 B44) 
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10 Patentansprilche 

S\ . .. 

\ 1 . Verf ahren zum Auf tragen von Schichten aus. thermoplasti- 

schen Kunststoffen Oder Heifischmelzklebstpffen, 

dadurch g e k e n n z e i e h n e; t , 

15 dafi der eingesetzte Kunststoff bzw. Heifischmelzkleb- 

stoff aufgeschmolzen, dann zerstaubt und versprUht wird. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Temperatur des geschmolzenen Kunststoffs bzw. Heifi- 

20 schmelzklebstoffs bis zum Moment seines Verspruhens 
konstant gehalten wird. . 

3. Verf ahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Verspruhen durch ein erhitztes Dnuckgas erfolgt. 

25 

4. Verf ahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Verspruhen luftlos erfolgt. 

5. Verf ahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafi 
30 das Druckgas auf die gleiche Temperatur, 'wie sie der 

geschmolzene Kunststoff bzw. Heifischmelzklebstoff auf- 
weist, erhitzt wird. 
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1 6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Versprtihen kombiniert luftlos unter Hochdruck 
einerseits und mit erhitztem Druckgas andererseits er- 
f olgt. 

5 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Druck, die Temperatur und die 
Menge an Druckgas und /oder Kunststoff bzw. HeiBkleb- 
stoff regelbar ist. 

10 

8. Verfahren nach einera der Ansprtiche 1 bis 7* dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Aufspriihen in beliebiger Schicht- 
dicke auf beliebige FormkSrper, Platten, Folien oder 
Textilbahnen erf olgt. 

i5 ■ "': 

9. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach' etneta 
der Ansprtiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB sie 
eine beheizbare Schmelzeinrichtung fUr einen Kunststoff 
oder Heifischmelzklebstoff , eine eine DUse aufweisende 

20 beheizbare Spruhvorrichtung, eine beheizbare ZufUhr- 
vorrichtung des geschmolzenen Materials in die Spriih- 
vorrichtung, ein Temper aturmeB- und Temperatur regel- 
system sowie Regelsysteme ftir die Zufuhr und Abgabe 
des geschmolzenen Materials und gegebenenf alls des er- 

25 hitzten Druck^ases auf weist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9* dadurch gekennzeichnet, 
daB sie eine beheizbare Spruhpistole en thai t. 

30 11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Spriihpistole mit einem Extruder verbunden ist. 



12. 
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Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Spriihpistole mit einem Schmelzraum durch eine 
FSrderschnecke (*J) verbunden ist. 
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1 13. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Spriihvorrichtung eine beheizbare Duse ist, die 
rait einem Hochdruck-Extruder verbunden ist. 

5 14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 13 f dadurch 
gekennzeichnet, daB sie Anschlusse fur erhitztes Druck- 
gas und erhitzte Steuerluft aufweist, wobei die An*- 
schliisse und die Zuleitungen regelbar beheizbar sind. 

10 15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daS das erhitzte Druckgas liber die 
Heizung (11) der Spruhpistole geleitet ist. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen von Schichten 
aus thermoplastischen Kunststoffen oder Heifischmelz- 
klebstoffen 



10 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftragen von 
Schichten aus thermoplastischen Kunststoffen oder HeifJ- 
schmelzklebstoffen und eine Vorrichtung zur DurchfUhrung 
des Verfahrens. 

15 Bei deh bekannten Verfahren zur Verarbeitung von thermopla- 
stischen Kunststoffen werden diese erwarmt und in die For- 
men von SpritzgieBmaschinen zugefiihrt, wodurch sich Korper, 
auch HohlkSrper, nahezu beliebiger Form herstellen lassen. 
Die erwarmten thermoplastischen Kunststoffe kSnnen auch 

20 mittels bekannter Extrusionsverf ahren unter Verwendung 
spezieller Extrusionswerkzeuge zu Folien und Profilen ver- 
arbeitet werden, deren Dicke, Breite und Profil direkt von 
dem speziellen Extrusionswerkzeug abhSngig sind. 

25 Es ist auch bekannt, thermoplastischen Kunststoffen "freib- 
mittel und Katalysatoren zuzumischen, um Hart- oder Weich- 
schaumstoffe zu erzeugen, die jedoch nur" in geschlossenen 
Formen zu Forrakorpern mit reproduzierbaren Abmessungen ver- 
arbeltet werden konnen. 

30 

Es sind auch Heifischmelzklebstoff e bekannt, die in einer 
HeiBschmelzvorrichtung mit einer Forderschnecke auf geschmol- 
zen und dur.ch Dusen *trangf ormig ausgetragen werden. 

35 Es sind auch Verfahren zum Beschichten von Textilstof f en 
bekannt, wobei ein pastenf ormiger Kunststoff auf eine be- 
heizte Walze aufgetragen und danach eine Gewebebahn. mittels 
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1 einer Anprefirolle in den verf liissigten Kunststoff geprefit 
wird. 

Es.ist insbesondere aus der Textilindustrie bekannt, thermo- 
5 plastische Heifischmelzklebstoffe z.B. aus Polyaraid oder 
therraoplastischen Polyestern nach der Polymerisation zum 
gegenseitigen Verkleben von Textilbahnen, -streifen oder 
dergleichen zu verwenden. Das polymerisierte Granulat wird 
unter groBer Kalteeinwirkung zu einem feinen Pulver ver- 

10 mahlen und auf die zu verklebenden Bahnen aufgebracht, die 
dann auf einandergelegt unter Einwii^kung vori Hitze und 
Druck miteinander verklebt werden. Hierbei ist der Aufwand 
bei der Herstellung des Pulvers und die umweltunf reundliche 
Staubentwicklung bei der Weiterverarbeitung des Pulvers 

15 sehr hoch. 

Bekannt ist auch ein elektrostatisches Pulverbeschichtungs- 
verfahren; hiermit lassen sich jedoch nur sehr geringe 
und flSchenmaBig sehr begrenzte SchichtstSrken herstellen* 
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Es sind Farbspritzapparate in Pistolenform bekannt, dur6h 
die eine Farbe mittels steuerbarer Druckluft durch eine be- 
ztiglich der Austrittsmenge einstellbare Diise im Breit- oder 
Rundstrahl verspruht werden kann. 

Es sind auch Heifllfiuf erdlisen bekannt, die die aufgeschraol- 
zenenThermoplaste in ihrer Temperatur regulieren und als 
Strang in vorgegebene Spritzwerkzeugformen einschiefien 
lassen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Auftragen von Schichten aus thermoplastischen 
Kunststoff en oder Heifischmelzklebstoff en anzugeben, die 
es erlauben, zwei- oder dreidimensionale Gegenstande be- 
liebiger Art und Gestalt auflen und innen mit einer beliebig 
starken gleichmafiigen oder musterf ormigen Schicht zu ver- 
sehen. 
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1 Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der Anspruche 1 bzw. 

9 gelost. 

Vorteilhafte Weiterbildungen des Verfahrens sind den Unter- 
5 ansprUchen 2 bis 8 und der Vorrichtung den Unteranspriichen 

10 bis 15 zu entnehmen. 

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines Ausf Uhrungsbei- 
spiels unter Bezug auf eine Zeichnung und unter AnfUhrung 
10 von Varianten nSher erlautert. Die Zeichnung zeigt in 

stark schematischer Darstellung eine Vorrichtung zuro Auf tra- 
gen von Schichten aus thermoplastischen Kunststoffen oder 
Heiflschmelzklebstpffen mittels erhitzter Druekluft. 

15 Die Vorrichtung weist einen SchmelzbehSlter 1 auf, in den 
durch einen Trichter 2 kontinuierlich ein thermoplastischer 
Kunststoff eingegeben werden kann. Der Behalter ist mit ■ 
einer Heizung 3 versehen, durch die der jeweilige einge^ 
setzte Kunststoff in den schmelzf liissigen Zustand versetzbar 

20 ist. Der iro Behalter 1 auf geschmolzene Kunststoff oder Heifi- 
schraelzklebstoff wird durch eine Forderschnecke 4 in die 
eigentliche Spriiheinrichtung 5 eingebracht. Die Spruhein- 
richtung 5 weist einen zentralen, durch ein Rohr gebilde- 
ten Kanal 6 auf, dessen Eingang losbar mit dem Ausgang des 

25 BehSlters 1 verbunden ist und dessen Ausgang eine DUse 7 

bildet. Koaxial im Kanal 6 ist eine axial verstellbare Nadel 

8 angeordnet, die den Ausgang der Dlise T verschliefit bzw. 
entsprechehd ihrer Verstellung eine kleinere oder grSBere 
Offnung zur raengenregulierten Abgabe von Kunststoff schmelze 

30 freigibt. Der Kanal 6 ist unter Belassung eines Hohlraumes 

9 von einem rohrforraigen Gehause 10 umgeben. Im ringfofmi- 
gen Hohlraum 9 zwischen dem Rohr des Kanals 6 und dem Ge- 
hause 10 ist eine elektrische Heizung 11 zur Beheizung des 
Kanals 6 angeordnet. Der Hohlraum 9 ist an einer Seite mit 

35 der Zufuhrleitung 12 fur ein erhitztes Druckgas , 
vorzugsweise Druckluft, verbunden, 
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1 an der anderen Seite setzt er sich in einem die Diise 7 
umgebenden, mit dem GehSuse 10 lOsbar verbundenen DUsen- 
kopf 13 gegebenenfalls unter Einschaltung einer Durch- 
gangsverengung fort und endet in einer die Duse 7 umgeben- 

5 den Zentralbphrung 14. Die Druckluft kann zu ihrer Erwar- 
mung bzw. zur Einhaltung ihrer vorgegebenen Tempera tur 
direkt iiber die Heizung 11 streichen. 

Im Vorderteil des Dusenkopf es 13 sind an zwei sich dia- 
10 metral gegentiberliegenden Seiten zwei gegeneinander geneigt 
angeordnete dusenf orraige Austrittsbffnungen 15, die Uber 
ein Kanalsystem 16 im Dusenkopf 13 und im Gehause 9 uber 
ein Steuerventil 17 mit der Druckzuf uhrleitung 12 verbunden 
werden konnen. 

15 

Die Vorrichtung weist auf dem gesamten Weg, den der ge« 
schmolzene Kunststoff bzw. ein erhitztes Druckgas in ihr 
zurUcklegen mufi, Therraoelemente 18 auf. Die ZufuhrschlSuche 
fur das erhitze Druckgas in die Zuf uhrleitung 12 weisen 

20 ebenfalls Heizungen 19 auf, die in der Wandung des 

Schlauches oder im Ihnern des Schlauches f reiliegend ange- 
ordnet sind. Mittels der Thermoelemente 18 und nicht dar- 
gestellterSteuerelemente fur die Heizungen 3, 11, 19 wird 
eine vorgegebene einstellbare Temperatur, die der Temperatur 

25 des ftir eine Verarbeitung optimalen schraelzf lussigen 
Zustands des jeweiligen Kunststoffs bzw. Klebers ent- 
spricht, auf dem gesamten Weg konstant eingehalten. Der- 
artige autoraatische Temperaturregelsysteme sind bekannt 
und werden daher nicht weiter erlautert. 

30 

Die Vorrichtung weist auch eine nicht dargestellte bekannte 
Luf tsteuervorrichtung auf. 

Der Dusenkopf 13 kann zusatzlich auch eine eigene oder eine 
mit der Heizung 11 verbundene nicht dargestellte Heizung auf- 
oc weisen. 
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1 die Vorrichtung arbeitet wie folgt: 

Der im BehSlter 1 aufgeschmolzene Kunststoff oder Schmelz- 
kleber wird durch die FOrderschnecke *l aus dem Behalter 1 
gegebenenfalls Uber beheizbare flexible Verbindungsleitun- \ 
5 gen dem Kanal 6 zugefiihrt, aus dem er durch die DUse 7 bei 
zuriickgezogener Nadel 8 austritt. Auf dem gesamten Weg 
(Pfeile mit schwarzem Kopf) wird sichergestellt , daB die 
gewShlte, einstellbare und optimale Verarbeitungstempera- 
tur des jeweils eingesetzten Kunststoffes konstant einge- 

10 halten wird. Beim Austritt des schmelzf ltissigen Kunst- 
stoffes bzw. Schmelzklebers aus der Diise 7 wird er durch 
die, durch die Zentralbohrung 14 austretende erhitzte 
Druekluft (Pfeile mit weifiem Kopf) zu einem runden Strahl 
zerstSubt. Sofern ein flacher Strahl gewUnscht wird, wird 

15 durch das Steuerventil 17 dem Kanalsystem 16 und damit den 
sich gegenQberliegenden AustrittsSff nungen 15 ebenfalls 
Druekluft zugefuhrt. Durch die austretenden Druckluf tstrome 
wird der Rundstrahl abgeflacht. Durch die Luf tsteuerung 
wird bei starkerer Luftzufuhr eine feinere und bei weniger 

20 Luftzufuhr eine mehr flockigere Zerstaubung erzielt. Neben 
der Punktion des Offnens und SchlieBens wird durch die 
Nadel 8 auch die Mengenabgabe reguliert. 

Es ist auch mSglich, den geschmolzenen Kunststoff luftlos 
25 zu verspriihen. Hierbei enthalt die Vorrichtung eihen Auf- 
schmelzextruder , mit dem sich so hohe Driicke erzeugen 
lassen, daft der jeweilige Kunststoff so hoch komprimiert 
wird, daB sein Verspriihen moglich ist. Der Auf schmelz- 
extruder ist dann vorzugsweise direkt mit der Dtise 7 und 
30 gegebenenfalls auch dem Diisenkopf 13 verbunden. 

Das Verspriihen kann aber auch durch Kombinieren des Ver- 
sprUhens mit einem Druckgas einerseits und mit dem Juft- 
losen Verspriihen andererseits durchgefiihrt werden. Hierbei 
ware die im Extruder zu erzeugende Komprimierung geringer 
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1 und das erhitzte Druckgas (Druckluft) begunstigt das 
eigentliche VersprUhen. 

Wesentlich bei jedem Verfahren ist, dafi die optimale 
schmelzflussige Verarbeitungstemperatur des jeweiligen 
Kunststoffs bzw. Schmelzklebers vom Auf schmelzort bis zum 
Austritt aus der SprUhduse konstant gehalten wird. Diese 
Bedingung mufi durch die Beheizbarkeit aller Vorrichtungs- 
und Zufuhrteile und entsprechende Uberwachungs- und 
Regelvorrichtungen gewahrleistet werden. 

Die einzelnen Spritzeinrichtungen konnen entsprechend dem 
Anwendungsgebiet fest oder beweglich, einzeln, z.B. als 
Handpistolen, die auch an Galgen mit entsprechenden Aus- 
15 gleichsgewichten aufgehSngt sein konnen,. oder zu mehreren, 
beispielsweise als Spritzbrucken oder Beschichtungsauto- 
maten fUr Kabinen, angeordnet werden und konnen von Hand, 
autoraatisch oder durch Roboter bedient werden. 

Das erfindungsgemaiSe Verfahren kann vorteilhaft zur 
Beschichtung von z.B. Textilstof fen mit Klebstoffen, zum 
Schutz gegen Besehadigungen von sproden und zerbrechlichen 
Gegenstanden, wie z.B. Flaschen, aber auch von Gegenstanden 
anderer Materialien, wie Metall und Holz, unter anderem 
auch zur Schall-, Warrae- und StoBisolierung eingesetzt 
werden. Der Kunststoff kann flachig, aber auch in beliebi- 
gen, auch unter brochenen und punktf ormigen Mustern aufge- 
tragen werden. 

Als Kunststoff e sind alle Thermoplaste, wie z.B. Polystyrol, 
Polyvenylchlorid, Polyethylen, Polypropylen, Polyamide, 
Polycarbonate, thermoplastische Polyester, Polysulfon, 
PolytetrafluorSthylen, aber auch deren Legierungen geeignet. 
Auch rait FUllstoffen wie Glasfasern, Glaskugeln und anderen 
Mineralstof fen versetzte Thermoplaste sind zum VersprUhen 
einsetzbar. . 
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